Navod na pouzitie

Zvaracie invertory VARMIG 1605D PROFIMIG - VARMIG 2005D PROFIMIG (MIG/MAG - MMA -
Lift TIG)

Vyrobca: DAIHEN VARSTROJ d.d., Industrijska ulica 4, SI-9220 Lendava, Slovinsko - www.daihen-
varstroj.si - info@varstroj.si

Predajca na Slovensku: ZEPA — Zeleziarstvo Palenik s.r.0. - www.zepa.sk - tel. 0911 826 566

Preklad pévodného navodu vyrobcu (G2 — €. 607101, v.2024.01, plati od vyr. €. 1113125) do slovenského
jazyka. Najnovsiu verziu originalneho navodu najdete na www.daihen-varstroj.si.

1. Bezpec€nostné pokyny

Tento navod je ureny skdsenym pouzivatelom. Pred pouzitim zariadenia si ho pozorne precitajte. Ak
neméate dostatoCné znalosti a skdsenosti s funkciami a bezpecnym pouzivanim zariadenia, obratte sa na
predajcu alebo vyrobcu. Zariadenie smu inStalovat' a udrziavat len zaSkolené osoby, ktoré si tento navod
precitali a porozumeli mu.

Elektromagnetickd kompatibilita
Zariadenia na oblukové zvaranie DAIHEN VARSTROJ spifiaju poZziadavky normy EN 60974-10 na
elektromagnetickd kompatibilitu. PouZzivatel je povinny zariadenie pripojit' a pouzivat' podla pokynov vyrobcu.
Ak zvéracie zariadenie spdsobuje elektromagnetické ruSenie, pouzivatel je povinny s pomocou vyrobcu
najst vhodné technické rieSenie.
Pred pripojenim zariadenia posudte mozné vplyvy ruSenia v okoli, najma na:

« iné elektrické a telekomunikacné vedenia pod zariadenim, nad nim alebo vedla neho,

e rozhlasové a televizne prijimace,

« pocitace a dalSie technické zariadenia,

* bezpecnostné zariadenia a systémy,

e zdravie pritomnych os6b, napr. ludi s kardiostimulatorom alebo nacivacim pristrojom,

e kalibracné a meracie pristroje,

« odolnost ostatnych zariadeni v blizkosti voci ruSeniu.
RusSenie zniZite inStalaciou filtra na napajaci kabel, pouzitim tienenych napajacich kablov, pravidelnou
udrzbou, zatvorenym krytom zariadenia pocas prevadzky, ¢o najkratSimi zvaracimi kdblami a uzemnenim
zvaraného dielu.

1.1 Pripojenie zvaracieho zdroja
1. Pripojenie a udrzbu zariadenia vykonavajte v stlade s predpismi na predchadzanie Grazom platnymi v
krajine pouzivatela.
2. Kontrolujte stav napajacieho kabla a vidlice a odstrarite pripadné poskodenie. Elektrické zariadenia
pravidelne kontrolujte. Pouzivajte kable s dostato€nym prierezom.

3. Zemniaci kdbel pripevnite na zvarany diel €o najblizSie k miestu zvarania. Pripojenie daleko od
pracoviska (napr. na konstrukciu budovy) spbésobuje straty a riziko bludnych pradov. Kable nesmi
lezat pri retaziach, zdvihacich lanach ani elektrickych vedeniach a nesmu ich krizovat.

4. Zariadenie nepouzivajte vo vihkom prostredi. Okolie pracoviska, ostatné zariadenia aj samotna
zvaraCka musia byt suché. Rozliatu vodu ihned odstrante. Zariadenie nestriekajte vodou ani inou
kvapalinou.

5. Vyhnite sa priamemu kontaktu rak alebo mokrého oble¢enia s kovovymi €astami pod napatim.
Rukavice a ochranny odev musia byt suché.
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Pri praci vo vihkom prostredi alebo na kovovych povrchoch pouZivajte izolatné rukavice a
bezpecnostnl obuv s gumovou podrazkou.

Pri kazdom preruSeni prace aj pri vypadku pradu zariadenie vypnite. Zapnuté zariadenie nenechavajte
bez dozoru.

1.2 Ochrana oso6b

Zvérac aj dalSie osoby musia byt chranené pred zZiarenim (UV), hlukom, teplom a Skodlivymi plynmi, ktoré
vznikaju pri zvarani. Nevystavujte sa obldku a horicemu kovu bez kukly a vhodného odevu.

1.

Noste ohnovzdorné pracovné rukavice, hrubl koselu s dlhym rukdvom, dihé nohavice bez manziet a
vysoku uzavretd obuv. Hlavu chrante Ciapkou alebo prilbou.

Oc¢i chrante zvaracou kuklou s dostatocnym stupfiom ochrany (minimalne DIN 10). Kukla ma zakryvat
tvar, usi a krk. Osoby v miestnosti upozornite na Skodlivé Ucinky zvarania.

Na pracovisku pouZzivajte chranice sluchu.

4. Pri ru¢nom alebo mechanickom odstrafiovani trosky noste ochranné okuliare s bo¢nymi chraniémi.

Horuca troska odletuje daleko — chrarite aj ostatné osoby.

Pracovisko oddelte ohfiovzdornou zastenou. V bezprostrednej blizkosti nesmu byt horlavé latky,
prchavé kvapaliny ani plyny. Miestnost ma mat odsavanie alebo vetranie zvaracich plynov.

1.3 Ochrana pred poziarom

Hordca troska a iskry su pri€inou poziarov. Horlavé predmety (drevo, piliny, odev, laky a riedidla, benzin,
vykurovaci olej, zemny plyn, acetylén, propan a pod.) odstrarite alebo zakryte nehorfavym materialom.

1.

Aj po dékladnom vypradzdneni nadob a potrubi zvéarajte opatrne.

2. Maijte pripravené hasiace prostriedky — hasiaci pristroj, vodu, piesok.
3.
4. Nezvarajte otvorené nadoby a potrubia, ktoré obsahuju latky alebo ich zvysky, ktoré pri vysokej teplote

Nezvarajte ani nerezte uzavreté nadoby a potrubia.

predstavuju riziko poziaru alebo vybuchu.

1.4 Nebezpecenstvo otravy

Plyny a dym zo zvarania su pri dlhodobom vdychovani zdraviu Skodlivé.

1.
2.

Zabezpecte dostatoCné vetranie pracoviska.

Pri zvarani olova, berylia, kadmia, zinku a pozinkovanych alebo natretych dielov pouZite natené
vetranie a respirator.

Tam, kde je privod vzduchu nedostatocny, pracujte s dychacou maskou s privodom cerstvého
vzduchu.

4. Pri zvarani v stiesnenych priestoroch (kotly, vykopy a pod.) musi zvaraca istit dalSia osoba zvonku.

5. Nezvarajte v blizkosti miest, kde sa odmastuje alebo lakuje. Vypary chlérovanych uhlovodikov sa

teplom a ziarenim oblika menia na vysoko toxicky fosgén.

Podrazdenie o€i, nosa a hrdla je priznakom nedostato¢ného vetrania. Preruste pracu a pracovisko
dobre vyvetrajte. Ak tazkosti pretrvavajd, so zvaranim prestarite.

1.5 Umiestnenie zvaracieho zdroja

1.

o > 0N

Obsluha musi mat' lahky pristup k vypinacom a pripojkdm zariadenia.

Zdroj neumiestriujte do stiesnenych priestorov — potrebuje dostato€né vetranie.

Vyhnite sa praSnym a znecistenym miestam, cudzie predmety by mohli vnikndt’ do zariadenia.
Zariadenie ani kable nesmu prekazat v pohybe a praci inych oséb.

Zariadenie zabezpecte proti prevrateniu a padu. Pri umiestneni vo vyske hrozi pad zariadenia.



1.6 Preprava zvaracieho zdroja
1. Zariadenie premiestiujte pomocou zabudovanej rukovéte.
2. Pred premiestnenim vytiahnite vidlicu zo zasuvky a odpojte pripojené kable.
3. Zariadenie netahajte za kable.

1.7 Tlakové flaSe a ochranny plyn
1. FlaSu s plynom nevystavuijte sinku ani zdrojom tepla — rasttci tlak m6ze spésobit vybuch.
Na ventil ffaSe neudierajte a flaSu nekladte vodorovne. FlaSu zabezpedte proti padu.
Pri otvarani a zatvarani redukéného ventilu nesmie nikto stat priamo pred nim.
Reduké&ny ventil musi byt vo zvislej polohe, aby meral presne.
Pred montazou redukéného ventilu kratko pootvorte ventil ffaSe a uzavrite ho, aby sa vyfukol prach.

Ked plyn nepouZzivate, ventil flaSe zatvorte. Unikajuaci ochranny plyn (argén, CO,) je tazsi ako vzduch a
v uzavretych priestoroch ho vytlaca.

S o

2. VSeobecny popis
¢ |IGBT invertorova technolédgia
» Stabilné zvéranie, maly rozstrek, vyborny zvarovy spoj
 Digitalne zobrazenie zvaracich parametrov — zvaracieho pridu a napétia
* Nastavenie ¢asu dohorenia drotu
« Makky Start pri zapalovani oblika, spolahlivé zapalenie
« Siroky rozsah zvarania
« Maly, lahky, jednoduchy na pouzivanie, ekonomicky a prakticky
e Zvaranie metédami MIG/MAG, TIG s dotykovym zapalovanim (Lift TIG) a MMA

Pri vybalovani zariadenie skontrolujte, ¢i nebolo poSkodené pri preprave, a overte, i balenie obsahuje
vSetky diely:

C. Popis MnoZstvo
1

Zvéraci zdroj MIG 1ks
2 Navod na pouzitie 1ks
3 Zvaraci kabel s drziakom elektrody 1ks
4 Zemniaci kabel so svorkou 1ks
5 Hordk B15, 3 m 1ks

Pracovné prostredie

Na spravne chladenie zvaracky je nutné dostato€né vetranie. Zvaracku postavte na stabilny rovny povrch,
kde okolo nej mdze volne prudit chladny vzduch. Zvaracka obsahuje elektronické suciastky a riadiace
obvody, ktoré moze poskaodit nadmerny prach a necistoty — odporia¢ame cCisté pracovné prostredie a
pravidelnd adrzbu (vyfukanie prachu).

Zvaranie metédou TIG (Lift TIG)

TIG zvaranie s dotykovym zapalenim oblika. Potrebujete invertorovi zvaracku s funkciou Lift TIG a TIG
horak s napajacim kablom a plynovou hadicou (TIG horédk s plynovym ventilom nie je sii¢astou balenia).

Napajaci kabel hordka pripojte k zapornej (=) vystupnej svorke a plynovi hadicu k redukénému ventilu na
flasi s argbnom. Zavit reduk&ného ventilu musi zodpovedat zavitu matice na hadici horaka. Otvorte ventil
flaSe a redukény ventil. Prietok plynu regulujte ventilom na TIG horaku. Wolframovou elektrédou sa zlahka
dotknite zvaraného dielu, potom horak mierne nadvihnite — oblik sa zapali. WolfrAmové elektroda ma byt
vzdy nabrdsena.

Navod VARMIG 1605D / 2005D PROFIMIG - strana 3



3. Technické udaje

Zat'azitel'nost' je percentualny podiel doby nepretrzitého zvarania v 10-minitovom cykle. Priklad: 15 % pri
200 A znamena, ze zvaracka moze zvarat nepretrzite 1,5 minGty pri 200 A a potom musi 8,5 minuty
chladnut. Zatazitelnost ovplyviiuje prostredie — pri teplotach nad 40 °C je nizSia, pri nizSich teplotach vyssia.

VSetky skusky boli vykonané pri 40 °C.
Parameter

Napéjacie napéatie

VARMIG 1605D PROFIMIG
230V +£10 %

VARMIG 2005D PROFIMIG
230V £10 %

Metddy zvarania

MIG / TIG | MMA

MIG / TIG | MMA

Menovity vstupny prad max./ef. — MIG 26/14 A 35/16 A
Menovity vstupny prad max./ef. — TIG 19/11A 27112 A
Menovity vstupny prdd max./ef. - MMA | 29/16 A 31/14 A

Rozsah zvaracieho pradu MIG / TIG /
MMA

50-160/ 10-160 / 10-150 A

50-200/ 10-200 / 10-150 A

Zatazitelnost MIG a TIG

30% 160 A - 60 % 113 A - 100
% 88 A

20 % 200 A - 60 % 115 A - 100
% 89 A

Zatazitelnost MMA

30 % 150 A - 60 % 106 A - 100
% 82 A

20 % 160 A - 60 % 92 A - 100 %
72 A

Napatie naprazdno 51V 51V
Uginnost > 85 % >85 %
Spotreba v pohotovostnom stave 15W 15W
Krytie IP21S IP21S
Trieda izol4cie H H
Chladenie ventilator ventilator

Rozmery (mm)

460 x 170 x 310

460 x 170 x 310

Priemer drotu / elektrody

0,6-0,8-1,0mm /@ 2,5a 3,2
mm

0,6-0,8-1,0mm /@ 2,5a 3,2
mm

Hmotnost’

10 kg

10 kg

Pozn.: Hodnoty zatazitelnosti su prevzaté z navodu vyrobcu. Letak vyrobcu uvadza pri maximalnom prude
nizSiu zatazitelnost (1605D: 20 % pri 160 A, 2005D: 15 % pri 200 A).

4. Ovladacie a pripojovacie prvky

C. Prvok C. Prvok

1 Volba plynu 13 Kladna (+) vystupna svorka

2 Volba funkcie VRD / 2T / 4T 14 Kébel na zmenu polarity

3 Volba metddy zvarania MMA / Lift TIG / MIG 15 Privod ochranného plynu

4 Displej napatia 16 Hlavny vypinag

5 Displej zvaracieho pradu 17 Napajaci kabel

6 Volba priemeru drbtu (synergia) 18 Nastavenie pritlaku drotu

7 Test plynu 19 Pritlacné rameno s vodiacou kladkou
8 Zavéadzanie drdtu 20 Vstupné vedenie drétu

9 Tlacidlo nastavenia parametrov 21 Podavacia kladka

a Arc Force (MMA)

10 Funkéné tlacidlo: indukenost' (MIG), Hot Start | 22

Skrutka podavacej kladky

11 EURO pripojka MIG horaka

23 Drziak cievky drbtu
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12 Zéaporna (-) vystupna svorka 24 Nastavenie brzdy cievky

5. Nastavenie a obsluha

5.1 VlozZenie cievky s drotom
1. Otvorte dvierka priestoru na cievku. Povolte skrutku (23) drziaka cievky.

2. Cievku s drétom s priemerom 200 mm nasadte na drZiak tak, aby koniec drotu smeroval k
podavaciemu mechanizmu zo spodnej strany cievky. Skrutku (23) naskrutkujte spat’ a pevne
dotiahnite.

3. Brzdu cievky nastavte otaanim skrutky (24) imbusovym kli¢om — v smere hodinovych ruciciek
brzdenie zvySite, proti smeru znizite. Cievka sa mé volne otacat, ale po skonceni zvarania sa musi bez
problémov zastavit. Nastavenie upravujte priebezne, kedZe hmotnost’ cievky sa so spotrebou drotu
Znizuje.

5.2 Zavedenie drotu do podavaca

1. Uvolnite pritlacné rameno podavacieho mechanizmu (19).

2. Skontrolujte, ¢i drazka podavacej kladky (21) zodpoveda priemeru drétu. Kladka ma dve drazky r6znej
velkosti, velkost je vyrazena na jej boku. Pre ,makky" plneny (trubi¢kovy) drdt na zvaranie bez plynu je
drazka ozubena, pre ,tvrdy” plny drot ma drazka profil ,V*.

3. Kladku vyberiete vyskrutkovanim skrutky (22) proti smeru hodinovych ruci¢iek. Po vybere spravneho
profilu kladku znovu namontuijte.

4. Drét z cievky vedte cez vstupné vedenie (20), draZzkou kladky a do vystupného vedenia.
5. Zatvorte rameno (19) a nastavte pritlak (18). ESte raz skontrolujte, ¢i drot spravne sedi v drazke kladky.

6. Pritlak nastavite otacanim gombika (18): v smere hodinovych ruci€iek sa zvySuje, proti smeru zniZuje.

Pri preklzavani skontrolujte aj nespravnu alebo opotrebovanu kladku, opotrebované spotrebné diely
horaka, poSkodené spoje na EURO pripojke a upchaty bowden v horaku.

Varovanie!
Pred vymenou podavacej kladky alebo cievky vypnite napajanie.
Prilis velky pritlak sp6sobuje rychle opotrebenie podavacej kladky, loZiska a motora podavaca.

5.3 Zvaranie plnenym drétom bez plynu (FLUX)

1. EURO koncovku horaka pripojte k pripojke na prednom paneli (11) a pevne dotiahnite v smere
hodinovych ruciciek.
Skontrolujte, i je vloZeny plneny dr6t, spravna podavacia kladka (21) a spotrebné diely horéka.
Kébel na zmenu polarity (14) pripojte k zapornej (=) svorke (12).
Zemniaci kabel pripojte ku kladnej (+) svorke (13).

a > w N

Zemniacu svorku pripojte k zvaranému dielu. Kontakt musi byt dokonaly — bez korézie, farby a okovin.

5.4 Zvaranie v ochrannom plyne (MIG/IMAG)
Na zvaranie v ochrannom plyne potrebujete flaSu s plynom, redukény ventil a dr6t na zvaranie v ochrannej
atmosfére. Toto prisluSenstvo nie je Standardne sucastou dodavky.

1. EURO konektor MIG horaka pripojte do pripojky (11) a pevne dotiahnite.

2. Skontrolujte, Ci je vlozeny spravny drét, podavacia kladka (21) a spotrebné diely horaka.
3. Kébel na zmenu polarity (14) pripojte ku kladnej (+) svorke (13).
4

. Zemniaci kabel pripojte k zapornej (=) svorke (12).
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5. Zemniacu svorku pripojte k Cistému kovu zvaraného dielu.

6. Redukcny ventil a plynova hadicu pripojte k privodu plynu na zadnej strane (15). Ak ma redukény ventil
prietokomer, nastavte prietok 8—15 I/min podla pouZitia. Ak prietokomer nema, nastavte tlak tak, aby
bolo pocut’ pradenie plynu z hubice horéka. Prietok odporic¢ame skontrolovat' tesne pred zvaranim.

Plynova hadica musi byt nasunuta na pripojku na zadnej strane a zaistena hadicovou sponou, aby plyn
neunikal a do zvaru sa nedostal vzduch. Unik ochranného plynu zhor3uje kvalitu zvéarania.

5.5 Ovladaci panel

C. Prvok Funkcia
1

Volba plynu CO;; zmes 18 % CO, + 82 % Ar; FLUX — plneny drét
2 Volba funkcie 2T / 4T v rezime MIG; VRD v rezime MMA
3 Volba metddy MIG / TIG / MMA
4 Displej napétia nastavené a zvaracie napétie v rezime MIG; v ostatnych rezimoch sa

nezobrazuje. Ak blika kontrolka alarmu, odpojte napajanie.

5 Displej pradu MIG: rychlost podavania drotu, zvaraci prad, indukénost’; MMA: prad, Hot
Start, Arc Force

6 Priemer dr6tu vyber priemeru drétu v synergickom rezime, potvrdenie tlacidlom 9;
korekcia napatia £1 V. V manualnom rezime sa prid a napatie nastavujl
ruéne. V rezime MMA a TIG nefunguje.

7 Test plynu otvori privod plynu; v rezZime MMA a TIG nefunguje

8 Zavadzanie dr6tu rychly posun drétu — kratko stlacte

9 TlacCidlo nastavenia MIG: napatie, indukénost, rychlost drétu, prad; MMA: Hot Start; TIG: prad
10 Funkéné tlacidlo Hot Start (na displeji napatia ,HOT"), Arc Force (,FOr"), induk&nost

Synergicky a manualny rezim

Zvéaracka pracuje v synergickom alebo manualnom rezime. V synergickom reZime zvolite zvaraci prud a
ostatné parametre sa nastavia automaticky — zvolte priemer drétu, ktory pouZivate.

Vychodiskova korekcia napétia je 0, podla druhu plynu ju mézete upravit o +1 V. Synergia je nastavena
pre CO. — pri zmesnom plyne zniZte napéatie o 2—3 V. Vychodiskova induk&nost je 0, rozsah nastavenia
+10.

Polarita: pri plnenom dréte (FLUX) kébel polarity do zasuvky (=), zemniaci kabel do (+). Pri plnom dréte
s plynom kabel polarity do (+), zemniaci kabel do (-).

6. VSeobecné pokyny na zvaranie MIG

* Poloha horaka — uhol hordka ovplyvriuje Sirku zvaru. Horak drzte pod uhlom k zvarovému spoju tak,
aby bol tavny kupel stale viditelny. Nikdy netahajte horak od dielu pri horiacom obluku — vznikne
nadmerny vylet drétu a zly zvar. Drét nie je pod napéatim, kym nestlacite spina¢ horéka.

« Vylet drétu (dizka drétu od hubice k dielu) ma byt 10-20 mm podla typu spoja; v§eobecne priblizne
10-nésobok priemeru drotu. Prili§ dlhy vylet spdsobuje nadmerny rozstrek.

« Rychlost’ zvarania ovplyviiuje $irku a hibku zvaru. Pri prili§ vysokej rychlosti slabne ochrana obltka,
pri prili$ nizkej hrozi prepalenie. V praxi by nemala prekrocit' 1 m/min.

« Prednastavené parametre zavisia od materialu, jeho hribky, polohy zvarania a poZadovanych
vlastnosti: typ dr6tu, typ plynu a prietok plynu.

« Hlavné parametre — napatie obllka, zvaraci prad (rychlost podavania drétu) a rychlost’ posuvu —
ur€uju prievar, Sirku a vySku hisenice, stabilitu obluka a pevnost zvaru.

* VedlajSie parametre — vylet dr6tu (pri zvarani cca 10 mm), rychlost podavania drdtu (vySSia rychlost =
vySSi prud) a uhol hubice (tahany alebo tlaceny).

Pred zvaranim findlneho vyrobku odpora€ame skiSobny zvar na vzorke z rovnakého materiélu. Pre
zaciatocnikov je najjednoduchSie vodorovné zvaranie; zvarat’ sa da vodorovne, zvisle aj nad hlavou.

Navod VARMIG 1605D / 2005D PROFIMIG - strana 6



Nastavenie napétia a pridu

Nastavenie vyZaduje urCitl prax, pretoze treba vyvazit napatie obluka a zvéraci prad. Rychlost podavania
drétu sa meni so zvaracim pradom. NizSie napéatie dava kratSi obluk. Pri inom priemere drdtu je potrebné iné

nastavenie.

» Ak je rychlost drotu prili§ vysoka voci napétiu, drot sa ponéra do kupela a neroztavi sa — vznik4 zly

zvar.

» Ak je napaétie prilis vysoké, na konci drotu sa tvoria velké kvapky a vznika nadmerny rozstrek.

e Spravne nastavenie spoznate podla idealneho navaru a rovnomerného, hladkého zvuku obluka.

OrientaCné nastavenia najdete na vnuatornej strane dvierok priestoru podavaca.

Prietok CO: a rozsah pradu a napatia

stredny

Prietok CO; (I/min)

5-15

15-25

25-50

Drot @ (mm) Skratovy prenos — Skratovy — napétie Sprchovy prenos - Sprchovy -
prad (A) (V) pruad (A) napatie (V)

0,6 40-70 17-19 160-400 25-38

0,8 60-100 18-19 200-500 26-40

1,0 80-120 18-21 200-600 27-40

Pozn.: Rozsahy pre sprchovy prenos su vSeobecné Gdaje z origindlneho ndvodu a presahuju moznosti
tychto zvaraciek (max. 160/ 200 A).

7. Referenéné parametre zvarania

Zvaraci prid a napéatie priamo ovplyvnuju stabilitu, kvalitu a produktivitu zvarania. Tabulky sa orientacné; T =
hribka plechu, g = medzera. Schémy spojov su v origindlnom navode.

Tupy zvar
Drét @ (mm) Prad (A) Napatie (V) Rychlost’ Plyn (I/min)
(cm/min)
0,8 0 0,8-0,9 60-70 16-16,5 50-60 10
1,0 0 0,8-0,9 75-85 17-17,5 50-60 10-15
1,2 0 1,0 70-80 17-18 45-55 10
1,6 0 1,0 80-100 18-19 45-55 10-15
2,0 0-0,5 1,0 100-110 19-20 40-55 10-15
2,3 0,5-1,0 10/1.2 110-130 19-20 50-55 10-15
3,2 1,0-1,2 10/1,.2 130-150 19-21 40-50 10-15
4.5 1,2-1,5 1,2 150-170 21-23 40-50 10-15

Kutovy zvar vo vodorovnej polohe

Drét @ (mm) Prud (A) Napdtie (V) Rychlost’ Plyn (I/min)
(cm/min)
1,0 2,5-3,0 0,8-0,9 70-80 17-18 50-60 10-15
1,2 2,5-3,0 1,0 70-100 18-19 50-60 10-15
1,6 2,5-3,0 1,0-1,2 90-120 18-20 50-60 10-15
2,0 3,0-3,5 1,0-1,2 100-130 19-20 50-60 10-20
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Dr6t @ (mm) Prad (A) Napdtie (V) Rychlost’ Plyn (I/min)
(cm/min)
2,3 2,5-3,0 1,0-1,2 120-140 19-21 50-60 10-20
3,2 3,0-4,0 1,0-1,2 130-170 19-21 45-55 10-20
45 4,0-4,5 1,2 190-230 22-24 45-55 10-20

Kutovy zvar vo zvislej polohe

T (mm) Poloha Drét @ (mm) Prid (A) Napdtie (V) Rychlost’ Plyn (I/min)
(cm/min)
0,8 A 0,8-0,9 60-70 16-17 40-45 10-15
1,2 A 1,0 80-100 18-19 45-55 10-15
1,6 A 1,0-1,2 100-120 18-20 45-55 10-15
2,0 A alebo B 1,0-1,2 100-130 18-20 45-55 15-20
2,3 B 1,0-1,2 120-140 19-21 45-50 15-20
3,2 B 1,0-1,2 130-160 19-22 45-50 15-20
4.5 B 1,2 150-200 21-24 40-45 15-20

Preplatovany zvar

Odsadenie  Drot @ (mm) Prid (A) Napdtie (V) Rychlost’ Plyn (I/min)
(mm) (cm/min)

1,2 2,5-3,0 1,0 70-100 18-19 50-60 10-15

1,6 2,5-3,0 1,0-1,2 90-120 18-20 50-60 10-15

2,0 3,0-3,5 1,0-1,2 100-130 19-20 50-60 10-20

2,3 3,0-3,5 1,0-1,2 120-140 19-21 50-60 10-20

3,2 3,0-4,0 1,0-1,2 130-170 22 45-55 10-20

4,5 4,0-4,5 1,2 200-250 23-26 45-55 10-20

Pozn.: Tabulky su prevzaté z originalu vratane hodnoét nad maximalnym priddom zvaracky; hodnoty nad 160
A (1605D) a 200 A (2005D) nie su dosiahnutelné.

8. Upozornenia

8.1 Pracovné prostredie
e Zvarajte v relativne suchom prostredi s vihkostou do 90 %.
« Teplota prostredia: =10 °C az +40 °C.

« Vonku zvarajte len na mieste chranenom pred slnkom a dazdom; do zariadenia sa nikdy nesmie dostat
voda.

* Nezvarajte v praSnom prostredi ani v prostredi s jedovatymi plynmi.
* V ochrannom plyne nezvérajte vo veternom prostredi. Ak musite zvarat vonku, pouZzite plneny drot bez

plynu.
8.2 Bezpecnostné pokyny

Zvaracka mé ochranu proti prehriatiu — pri prehriati sa automaticky zastavi. Nespravne pouzivanie
zariadenie poskodi:

* Vetranie — pri zvarani tecCie vysoky prad a prirodzené chladenie nestaci. Vetracie otvory udrzujte Cisté.
Minimalna vzdialenost od inych predmetov je 30 cm.
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Zat'azitelnost' — zvaraci prad nesmie prekracovat maximalny prud pre dani zatazitelnost. Pri
prekro€eni sa zvaraCka vypne — znizte prad.

PretaZenie skracuje Zivotnost alebo zariadenie poskodi. Ak sa zvaracka pri pretazeni zastavi,
nerestartujte ju — nechajte beZat' ventilator, kym zdroj nevychladne.

Uraz elektrickym pridom — zariadenie ma uzemnovaciu svorku; pripojte ju uzemfiovacim vodi¢om.

9. Udrzba

1. Pred akoukolvek manipulaciou so zvarackou odpojte napajaci kabel.

2. Skontrolujte, i je ochranny vodi¢ spravne pripojeny k uzemnovacej svorke.

3. Skontrolujte vnutorné plynové a elektrické spoje (najma konektory) a dotiahnite uvolnené spoje.

Oxidaciu odstrante brasnym papierom a spoj znovu pripojte.

4. Zvaracku pravidelne prefukuijte stlaenym vzduchom. V praSnom prostredi odpord¢ame denne.

5. Tlak vzduchu zniZte tak, aby sa neposkodili malé citlivé suciastky.

6. Ak sa do zvaracky dostane vihkost, v€as ju vysuste a izolaciu skontrolujte meggerom. Zvéarat mézete

10.

aZ vtedy, ked v zariadeni nie je vihkost.

. Pri zapnutom zariadeni drzte ruky, vlasy, volny odev a naradie mimo dosahu pohyblivych a

elektrickych Casti (ventilator, drot).
Ak zariadenie dlhSie nepouzivate, skladujte ho na suchom mieste.

Kontrola pred pouzitim

Kontrola pred pouzitim je dolezita pre spravnu funkciu a dlhd zivotnost. Skontrolujte horak, podavaci
mechanizmus, privod plynu a pod.; podla potreby odstrante prach alebo vymerite diely. PouZivajte originalne
nahradné diely.

Funguje chladiaci ventilator?

Su plynové hadice spravne pripojené k zdroju a k redukénému ventilu?
Je redukény ventil pevne pripojeny k flasi?

Je horak spravne pripojeny k zdroju?

Je zemniaci kabel dobre dotiahnuty v zasuvke?

Nie su vetracie otvory zanesené prachom?

Su spotrebné diely hordka pouzitelné, neposSkodené a bez rozstreku? Su dostatocne dotiahnuté?
Nie je bowden v hordku zaneseny?

Nie su podavacie kladky poSkodené alebo opotrebované?

Nie su v poddvacom mechanizme cudzie predmety?

Su kable a hadice neposkodené?

Je zvéraci zdroj uzemneny?

Upozornenie

Opravy a kontrolu zariadenia pri poruche smu vykonavat' len kvalifikovani technici. Schéma zapojenia a
zoznam nahradnych dielov st v originalnom navode vyrobcu.

Servis a zaruka

Vyrobca poskytuje na zvaraci zdroj zaruku 2 roky. Na spotrebné diely (napr. hubice, prievlaky, podavacie
kladky, bowden) sa zaruka nevztahuje. Pri reklamacii a servise sa obratte na predajcu. Opravy smu
vykonavat' len kvalifikovani technici.
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